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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eirtgereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren zur Laserabbildung auf einem lithographischen Druckelement aus einer 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid-Verbundkeramik 

® Wiederverwendbare lithographische Druckelemente 
werden aus einer Verbundkeramik aus einer Zirkonoxidle- 
gierung unda-Aluminiumoxid prapariert. Im Einsatz wird 
eine Druckflache der Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Alu- 
miniumoxid bildweise elektromagnetischer Strahlung, 
wie z. B. von einem Laser unter gesteuerten Bedingun- 
gen f ausgesetzt, urn entweder ein lokalisiertes "Schmel- 
zen" oder eine Ablation der Zirkonoxidlegierung in den 
belichteten Bereichen zu schaffen. Diese belichteten Be- 
reiche werden von einem hydrophilen in einen oleophilen 
Zustand oder von einem oleophilen in einen hydrophilen 
Zustand ubergefuhrt, wodurch eine lithographische 
Druckflache erzeugt wird, die in Nicht-Bildbereichen hy- 
drophil und in Bildbereichen oleophil ist und somit Druck- 
tinte in Bildbereichen annehmen kann. Solche mit Tinte 
versehenen Bereiche konnen dann venvendet werden, 
u m beim lithographischen Drucken ein Bild auf ein geeig- 
netes Substrat zu iibertragen. Die Druckelemente sind mit 
einem Laser direkt bebilderbar und die Bilder loschbar 
und konnen Druckplatten, Druckzylinder, Druckbander 
und Druckhulsen einschliefSen. 
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Beschreibung 

Diese Erfindung bezieht sich allgemein auf Lithographie 
und inshesondere auf ncue und verbesserte Verfahren zum 
lithographischen Bilderzeugen und Drucken. Diese Erfin- 5 
dung bezieht sich, genauer gesagt, auf ein Verfahren zuni 
Bebildem eines lithographischen Druckelements aus einer 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid-Verbundkeramik unter Ver- 
wendung einer gesteuerten Laserbiiderzeugung, so daB in 
den belichteten Bereichen der keramischen Druckflache ent- 
weder ein lokalisiertes Schmelzen oder eine lokalisierle Ab- 
lation auftritt. 

Die lithographische Drucktechnik basiert auf der Unver- 
mischbarkeit von Ol und Wasser, bei der das olige Material 
oder die Tinte vorzugsweise durch den Bildbereich' zuriick- 
gehalten wird und das Wasser oder Wischwasser vorzugs- 
weise durch den Nicht-Bildbereich zuruckgehalten wird. 
Wcnn cine geeignet praparicrtc Oberflache nut Wasser bc- 
feuchtet und dann Tinte aufgetragen wird, halt der Hinter- 
grund oder Nicht-Bildbereich das Wasser zuriick und weist 20 
die Tinte ab, wahrend der Bildbereich die Tmte annirnmt 
und das Wasser ab weist. Die Tinte auf dem Bildbereich wird 
dann auf die Oberflache eines Materials ubertragen, auf dem 
das Bild reproduziert werden soli, wie z. B. Papier, Klei- 
dung und dergleichen. Iin allgemeinen wird die Tinte auf ein 
das Drucktuch (engl. blanket) genanntes Zwischenmaterial 
ubertragen, das wiederum die Unte auf die Oberflache des 
Materials ubertragt, auf dem das Bild reproduziert werden 
soil. 

Seit vielen Jahren wird Aluminium als ein Trager fiir die 
lithographischen Druckplatten verwendet, Um das Alumi- 
nium fur eine solche Verwendung zu praparieren bzw. vor- 
zubereiten, ist es iiblich, es sowohl einem GranulierprozeB 
als auch einem anschiieBenden Eloxier- bzw. Anodisierpro- 
zeB zu unterziehen. Der GranulierprozeB dient dazu, die Ad- 35 
hasion der anschlieBend aufgetragenen strahlungsempfindli- 
chen Beschichtung zu verbessem und die Wasseraufnahme- 
eigenschaften der Hintergrundbereiche der Druckplatte zu 
erhohen. Das Granulieren beeinfluBt sowohl die Qualitat als 
auch die Haltbarkeit der Druckplatte, und die Qualitat der 40 
Komung ist ein kritischer Faktor, der die Gesamtqualitat der 
Druckplatte bestimmt. Eine feine gleichmaBige Kornung, 
die frei von Grubchen ist, ist wesentlich, um die hochste 
Qualitat zu liefern. 

Sowohl mechanische als auch elektrolytische Granulier- 45 
prozesse sind bekannt und werden bei der Herstellung litho- 
graphischer Druckplatten weithin verwendet. Optimale Er- 
gebnisse werden gewohnlich durch die Verwendung eines 
elektrolytischen Granulierens erzielt, das in der Technik 
auch als elektrochemisches Granulieren oder elektrochemi- 50 
sches Aufrauhen bezeichnet wird. Sehr viele verschiedene 
elektrolytische Granulierprozesse wurden zur Verwendung 
bei der Herstellung lithographischer Druckplatten vorge- 
schlagen. Die elektrolytischen Granulierprozesse sind in 
zahlreichen Artikeln beschrieben. 55 

Bei der Herstellung lithographischer Druckplatten folgt 
dem GranulierprozeB typischerweise ein AnodisierprozeB, 
bei dem eine Saure, wie z. B. Schwefel- oder Phosphor- 
saure, verwendet wird. Danach folgt typischerweise ein Pro- 
zeB, der die Oberflache hydrophil macht, wie z. B. ein Pro- 60 
zeB einer thermischen Silikatisierung oder Elektrosilikati- 
sierung. Der Anodisierungsschritt dient dazu, eine anodi- 
sche Oxidschicht zu schaffen, und wird vorzugsweise ge- 
steuert, um eine Schicht von rnindestens 0,3 g/m 2 zu erzeu- 
gcn. Prozesse zum Anodisicrcn von Aluminium, um cine 65 
anodische Oxidbeschichtung zu bilden, und anschiieBenden 
Hydrophilieren der anodisierten Oberflache durch Verfah- 
ren, wie z. B. Silikatisierung, sind in der Technik sehr gut 
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bekanni und mtissen hier nichi weiter beschrieben werden. 

Beispiele der vielen M at eri alien, die- beim Bilden hydro- 
philer Grenzschichten nutzlich sind, sind Polyvinylp- 
hosphonsaure, Pol y aery 1 saure, Pol yacryl amid, Silikate. Zir- 
konate und Utanate. 

Das Ergebnis einer Anwendung eines Anodisierungspro- 
zesses auf Aluminium ist die Bildung einer porosen Oxid- 
schicht. Die PorengroBe kann je nach den im Anodisie- 
rungsprozeB verwendeten Bedingungen sehr verse hieden 
to sein, liegt aber typischerweise in dem Bereich von 0,1 bis 
10 um. Die Venv'endung einer hydrophilen Grenzschicht ist 
wahlfrei, wird aber bevorzugt. Ob eine Grenzschicht ver- 
. wendet wird oder nicht, der Alurniniumtrager ist dadurch 
gekennzeichnet, daB er eine porose verschleiBfeste hydro- 
* c phile Oberflache aufweist, die sich speziell zur Verwendung 
beim lithographischen Drucken, besonders unter Umstan- 
den eignet, in denen lange Drucklaufe erforderlich sind. 

Bckanndich gibt es cine groBc Auswahl an strahlungs- 
empfindlichen Materi alien,' die fur eine Bilderzeugung zur 
Verwendung im lithographischen DruckprozeB geeignet 
sind. Jede strahlungsempfindliche Schicht ist geeignet, die 
nach einer Belichtung und einem etwaigen notwendigen 
Entwickeln und/oder Fixieren eine Flache bzw. einen Be- 
reich in bildartiger Verteilung schafft, die zum Drucken ver- 
25 wendet werden kann. 

Nutzliche Zusammensetzungen zur Bearbeitung eines 
Negativs schlieBen diejenigen ein, die Diazoharze, mit Licht 
quervernetzbare Poly mere und mit Licht poly merisierb are 
Zusammensetzungen enthalten. Nutzliche Zusammenset- 
30 zungen zur Bearbeitung eines Positivs schlieBen aromati- 
sche Diazooxidverbundstoffe ein, wie z. B. Benzochinon- 
diazide und Naphthochinondiazide. 

Litliographische Druckplatten des oben beschriebenen 
Typs werden ublicherweise mit einer Entwicklungslosung 
entwickelt, nachdem sie bildweise belichtet sind. Die Ent- 
wicklungslosung, die verwendet wird, um die Nicht-Bildbe- 
reiche der Bilderzeugungsschicht zu entfernen und dadurch 
den darunterliegenden porosen hydrophilen Trager Ireizule- 
gen, ist typischerweise eine waBrige alkalische Losung und 
enthalt haufig eine betrachtliche Menge eines organischen 
Losungsmittels. Die Notwendigkeit, wesentliche Mengen 
einer alkalischen Entwicklungslosung zu verwenden und 
wegzuschaffen, ist in der Drucktechnik lange von erhebli- . 
cher Bedeutung gewesen. 

Seit vielen Jahren werden Anstrengungen untemommen, 
um eine Druckplatte herzustellen, die keine Entwicklung 
mit einer alkalischen Entwicklungslosung erfordert. Bei- 
spiele der vielen Referenzen in bezug auf fruhere Anstren- 
gungen schlieBen u. a. ein: US-A-3 506 779, US-A-3 549 
733, US-A-3 574 657, US-A-3 793 033, US-A-3 832 948, 
US-A-3 945 318, US-A-3 962 513, US-A-3 964 389, 
US-A-4 034 183, US-A-4 054 094, US-A-4 081 572, 
US-A-4 334 006, US-A-4 693 958, US-A-4 731 317, 
US-A-5 238 778, US-A-5 353 705, US-A-5 385 092, 
US-A-5 395 729, EP-A-0 001 068 undEP-A-0 573 091. 

Lithographische Druckplatten, die ausgelegt sind, um den 
Bedarf an einer Entwicklungslosung zu eliminieren, und 
bislang vorgeschlagen worden sind, leiden unter einem.oder 
mehr Nachteilen, die ihre Niitzlichkeit beschrankt haben 
Beispielsweise wiesen sie keinen ausreichenden Unterschei- 
dungsgrad zwischen oleophilen Bildbereichen und hydro- 
philen Nicht-Bildbereichen auf mit der Folge, daB die Bild- 
qualitat beim Drucken schlecht ist oder wiesen oleophile 
Bildbereiche auf, die nicht ausreichend dauerhaft sind, um 
lange Drucklaufe zu gestauen, oder wiesen hydrophile 
Nicht-Bildbereiche auf, die leicht zerkratzt und abgenutzt 
werden, oder waren unnotig kompliziert und teuer, weil sie 
eine mehrlagige Beschichtung auf dem Trager erforderten 
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Die oben beschriebenen lithographischen Druckplatten sind 
Druckplatien, die in einem ProzeB verwendet werden, der 
sowohl eine Druckunte als auch waBriges Wischwasser ver- 
wendet. Tn der lithographischen Druckiechnik sind auch so 
genannte "wasserfreie" Druckplatien bekannt, die die Ver- 5 
wendung von Wischwasser nicht erfordem. Solche Platten 
haben eine lithographische Druckflache, die aus oleophilen 
(Time annehmenden) Bildbereichen und oleophoben (Tinte 
abweisenden) Hintergrundbereichen besteht. Sie bestehen 
typischerweise aus einem Trager, z. B. Aluminium, einer 10 
lichiempfindlichen Schictit, die iiber dem Trager liegL, und 
einer oleophilen Silikongumraischicht, die uber der lichi- 
empfindlichen Schichl liegt, und werden den Schritten einer 
bildweisen Belichtung ausgesetzt, gefolgt von einer Ent- 
wicklung, um die lithographische Druckflache zu schaffen. 15 
Solche Druckplatien konnen unter Verwendung von Lasem 
direkt bebildert werden. Unter solchen Umstanden "fuhrt" 
typischcrwcisc cine Lascrbcbildcrung "cine Ablation aus", 
oder sie enlfernt oder lost teilweise oder ganz eine oder 
mehr Schichten in den belichteten Bereichen. 20 

Wahrend solche Materi alien und Bilderzeugungsyerfah- 
ren erheblich von Nutzen sind, besteht eine Notwendigkeit, 
die "abgeschmolzenen" Trummer (d. h. abgeschmolzene 
oder geloste Trummer von den Schichten) von den Druck- 
platien zu enlfemen oder wegzuschaflen, be vor Tinte aufge- 25 
tragen wird. Dies kann durch Wischen oder Waschen nut ei- 
nem Losungsmittel oder eine andere mechanische Einrich- 
tung getan werden, wie z. B. US-5 378 580 beschrieben ist. 

Keramische Druckelemente, die Druckzylinder einschlie- 
Ben, sind bekannt. US-A-5 293 817 bei spiels weise be- 30 
schreibt porose keramische Druckzylinder mit einer aus Zir- 
konoxid, Aluminiumoxid, Alununiummagnesiumsilikat, 
Magnesiumsilikat oder Siliziumkarbid praparierten Druck- 
flache. 

Es wurde auch entdeckt, daB Keramiklegierungen aus 35 
Zirkonoxid und einem sekundaren Oxid, d. h. MgO, CaO, 
Y 2 0 3 , Sc 2 Cb oder ein Oxid von seltenen Erdmetalien, au- 
Berst niitzliche Druckelemente sind. 

In der Technik sind einige "loschbare" Platten bekannt, 
die wiederverwendet werden konnen. Diese haben aber aus 40 
einer Reihe von Griinden keine hohe Akzeptanz erfahren. Es 
ware wiinschenswert, eine Einrichtung zum Drucken eines 
oder mehrerer Bilder auf dem gleichen lithographischen 
Druckelement mit oder ohne Trummerbeseitigung zu haben. 

Obwohl die oben beschriebenen keramiken aus einer Zir- 45 
konoxidlegierung mehrere Vorteile liefern, besteht femer 
eine Notwendigkeit, eine Einrichtung zum Bebildern ver- 
besserter Keramiken mit oder ohne Trummerbeseitigung zu 
schaffen, die eine hohere Festigkeil, Bruchzahigkeit und 
VerschleiBfestigkeit aufweisen. 50 

GemaB dieser Erfindung werden die oben beschriebenen 
Probleme mit einem Bilderzeugungsverfahren uberwunden, 
das die Schritte aufweist: 

A) Bereitstellen eines lithographischen Druckele- 55 
ments mit einer Druckflache aus einer Verbundkeramik 
aus: (1) einer Zirkonoxidlegierung und (2) Aluminium- 
oxid, wobei die Verbundkeramik eine Dichte von 5,0 
bis 6,05 g/cm 3 aufweist und zu 0,1 bis 50 Gewichtspro- 
zent aus Aluminiumoxid besteht, und 

B) Erzeugen eines Bildes auf der Druckflache "durch 
bildweises Belichten der Druckflache mit durch einen 
Laser gelieferler elektromagnetischer Strahlung unter 
Verwendung der folgenden Satze von Bedingungen 1) 
oder 2): 

1) ein Durchschnittsleistungspegel von 0,1 bis 
50 Watt eine Spitzenleistung von 6000 bis 
100 000 Watt (im gutemodulierten Modus), 
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eine Pu Urate von bis zu 50 kHz, 
eine Durchschnitlspulsbreite von 50 bis 500 us 
und 

eine . Scan-Geschwindigkeit von 30 his 
1000 mm/s, 

um die Zirkonoxidlegierung in den belichteten 
Bereichen der Druckflache zu schmelzen, oder 
2) ein Durchschnittsleistungspegel von 0,1 bis 
50 Watu 

eine Spitzenleistung von 6000 bis 100 000 Watt 
(im gutemodulierten Modus) 
eine Pulsrate von bis zu,50 kHz, 
eine Durchschnittspulsbreite von 50 bis 300 ns 
und 

eine Scan-Geschwindigkeit von bis zu 3 m/s, 
um die Zirkonoxidlegierung in den belichteten 
Bereichen der Druckflache einer Ablation zu un- 
terzichen, wodurch die Druckflache in den belich- 
teten Bereichen der Druckflache von einem hy- 
drophilen in einen oleophilen Zustand oder von 
einem oleophilen in einen hydrophilen Zustand 
ubergefuhrt und eine lithographische Druckflache 
mit sowohl Bildbereichen als auch Nicht-Bildbe- 
reichen erzeugl wird. 

Diese Erfindung liefert auch ein Verfahren zum lithogra- 
phischen Drucken mit den Schritten: 

A) Bereitstellen des oben beschriebenen lithographi- 
schen Druckelements, 

B) Erzeugen eines Bildes auf dem Druckelement, wie 
oben beschrieben wurde, 

C) Zusammenbringen der lidiographischen Druckfla- 
che mit waBrigem Wischwasser und einer lithographi- 
schen Drucktinte, wodurch eine mit Tinte versehene li- 
thographische Druckflache geschaffen wird, und 

D) Zusammenbringen der mit Unte versehenen litho- 
graphischen Druckflache mit einem Substrat, um da- 
durch die Drucktinte auf das Substrat zu ubertragen, 
was darauf ein Bild erzeugt. 

Solche Verfahren konnen zusatzlich weitergefuhrl wer- 
den, indem die Tinte von der Druckflache gesaubert, das 
Bild darauf geloschl und das Druckelement erneut bebildert 
wird, wie unten ausfuhrlicher beschrieben wird. Die Erfin- 
dung kann in dieser Weise verwendet werden, um ein wie- 
derverwendbares lithographisches Druckelement zu schaf- 
fen. 

Die in dieser Erfindung niitzlichen Druckelemente weisen 
mehrere Vorteile auf. Beispiels weise ist keine chemische 
Bearbeitung erforderlich, so daB der Aufwand, die Kosten 
und Umweltbeeintrachugungen, die mit der Verwendung 
waBriger alkalischer Entwicklungslosungen verbunden 
sind, verrnieden werden. Eine Ofentrocknung nach einer 
Belichtung oder eine Drucktuchbelichtung durch Quellen 
fur ultravioleues oder sichtbares Licht, wie sie bei vielen li- 
thographischen Druckplatten gewohnlich verwendet wer- 
den, ist nicht erforderlich. Eine bildweise Belichtung des 
Druckelements kann direkt mit einem fokussierten Laser- 
strahl ausgefuhrt werden, der die keramische Oberflache 
von einem hydrophilen in einen oleophilen Zustand oder 
von einem oleophilen in einen hydrophilen Zustand umwan- 
delt. Eine Belichtung mit einem Laserstrahl ermoglicht, daB 
das Druckelement ohne den Bedarf an Zwischenfilmen und 
65 hcrkommlichcn zeitraubenden optischen Druck verfahren 
direkt von digitalen Daten aus prapariert wird. Weil keine 
chemische Bearbeitung, kcin Wischen, Bursten, keine Ofen- 
trocknung oder irgendeine andere Behandlungsart erforder- 
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lich isu ist es moglich, das Druckelemenl direkt auf der 
Druckpresse zu belichtcn, indem die Presse mil einer Laser- 
belichtungsvorrichtung und einer geeigneten Einrichtung 
zum Steuem der Position der Laserhelichtungsvorrichtung 
ausgestattet wird. 

Noch ein weiterer Vorteil ist, daB das Druckelemenl gut 
mil herkommlichen Wischwassern und herkommlichen li- 
thographischen Drucktinten arbeitet, so daB keine neuarti- 
gen oder teuren chemischen Zusammensetzungen erf order- 
lie h sind. Die Druckelemente sind auch so konstruiert, daB 
sie "ioschbar" sind, wie unten beschrieben wird. Das heiBt, 
die Bilder konnen geloscht und die Druckelemente wieder 
verwendet werden. 

Eine Bebilderung der Druckelemente in der prakiischen 
Anwendung dieser Erfindung wird unter gesteuerten Bedin- 
gungen einer Laserbestrahlung ausgeftihrt, so daB die be- 
lichteten Gebiete der Druckflache entweder "geschmolzen" 
oder einer Ablation untcrzogen, gclost oder wcggcbrannt 
werden. So schmilzt der oben beschriebene Satz von Bedin- 
gungen 1) die Zirkonoxidlegierung in der Verbundkeramik 
in den belichteten Bereichen bzw. Flachen, weil die Bestrah- 
lung eine ausreichende lokalisierte Warme erzeugt, um die 
Ternperatur in diesen Bereichen auf oberhalb des Schmelz- 
punlctes des Verbundstoffes zu bringen. Auf diese Weise 
wird die Not wendigkeil veniiieden, aus der Bilderzeugung 
resultierende Trummer wegzuwischen, abzuwaschen oder 
auf andere Weise zu entfemen. 

In anderen Ausfuhrungsformen unterzieht der oben iden- 
tifizierte Satz von Bedingungen 2) die Druckflache effektiv 
einer Ablation. Falls die Keramikschicht dick genug ist, 
werden so Grtibchen in den belichteten Gebieten nach den 
Bedingungen einer Laserbestrahlung gebildet. Die Boden- 
flache der "Grubchen" kann tatsachlich eine zumindest leil- 
weise "geschmolzene" Verbundkeramik aufweisen. Falls die 
Verbundkeramikschicht sehr dunn ist, kann die Ablation sie 
ganz hinab bis zum darunterliegenden Substrat (wie z. B. ei- 
nem Metall oder Polymer) entfemen. 

Die in dieser Erfindung verwendete Verbundkeramik aus 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid weist viele Eigenschaften auf, 
die sie fur die Verwendung beim lithographischen Drucken 
besonders niitzlich machen. So ist die Keramikobcrflache 
z. B. extrem haltbar, abriebfest und verschleiBfest. Lithogra- 
phische Druckelemente, die diese Oberflache nutzen, kon- 
nen eine praktisch unbeschrankte Zahl von Kopien, z. B. 
Druckdurchlaufe von bis zu rnehreren Millionen Malen, er- 
zeugen. Weil sehr wenig Aufwand erforderhch ist, um das 
Element zum Drucken vorzubereiten, ist es andererseits 
auch zur Verwendung in sehr kurzen Druckdurchlaufen flir 
die gleichen oder verschiedene Bilder geeignet. Die Unter- 
scheidung zwischen oleophilen Bildbereichen und hydro- 
philen Nicht-Bildbereichen ist ausgezeichnet. Das Druck- 
element kann aus (unten beschriebenen) rnehreren verschie- 
denen Formen bestehen und folglich biegsam, halbhart oder 
steif bzw. hart sein. Es kann schnell und einfach verwendet 
werden, die Bildauflosung ist sehr hoch, und die Bilderzeu- 
gung ist besonders gut. fur Bilder geeignet, die elektronisch 
eingefangen oder digital gespeichert sind. 

Die in dieser Erfindung nutzlichen lithographischen 
Druckelemente zeigen auBergewohnliche verschleiBfeste 
Charakteristiken, die diejenigen der herkommlichen gekorn- 
ten und anodisierten Aluminiumdruckplatten weit ubertref- 
fen. Sie weisen auBerdem eine groBere Festigkeit, Bruchza- 
higkeit und VerschleiBfestigkeit gegeniiber anderen kerami- 
schen Druckelementen auf, einschiieBlich denjenigen mit 
einer Druckflache, die nur aus Zirkonoxid oder Lcgicrungcn 
aus Zirkonoxid und einem sekundaren Oxid prapariert sind, 
wie oben beschrieben wurde. 

Ein weiterer Vorteil dieser Materialien ist, daB sie wegen 



der geringeren Dichte des darin enthaltenen Aluminium- 
oxids leichter (weniger dichl) als die Zirkonoxidlegierungs- 
keramiken sind. Das Aluminiumoxid hat auBerdem eine 
niedrigere Oberflachenenergie und einen niedrigeren 

5 Schmelzpunkt, so daB die Bildunterscheidung besser isu 
und eine Bilderzeugung kann bei niedrigeren Temperaturen 
ausgefuhrt werden. Da die Keramik Aluminiumoxid enthalt, 
wird ferner die Porositat miiheloser gesteuert. 

Ein weiterer Vorteil lithographischef Druckelemente, die 

to aus Verbundkeramiken aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid wie 
hierin beschrieben prapariert sind, ist noch, daB sie im Ge- 
gensatz zu herkommlichen lithographischen Druckplatteh 
Ioschbar und wiederverwendbar sind. Nachdem die Druck- 
tinte von der Druckflache unter Verwendung bekannter Vor- 

15 richtungen und Prozeduren entfernt worden ist, konnen so- 
mit beispielsweise die oleophilen Bildbereiche der Druck- 
flache durch thermisch aklivierte Oxidation oder laserunter- 
stiitztc Oxidation geloscht werden. Das Druckclcmcnt kann 
folglich wiederholt bebildert, geloscht und erneut bebildert 

20 werden. 

Die Verwendung von Verbundkeramiken aus Zirkonoxid- 
Aluminiumoxid als direkt mit einem Laser bebildbare, 
loschbare Druckelemente in Anwendungen "direkt auf die 
Platte" ist bislang nicht offenbart worden und stellt einen 
25 wichtigen Fortschrilt in der lithographischen Drucklechnik 
dar. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden im folgen- 
den anhand schematischer Zeichnungen mit weiteren Ein- 
zelheiten erlaulert. Es zeigen: 
30 Fig. 1 eine sehr schematische fragmentarische isometri- 
sche Ansicht eines in dieser Erfindung nutzlichen Druckzy- 
linders, der ganz aus einer Verbundkeramik aus Zirkonoxid- 
Aluminiumoxid besteht, 

Fig, 2 eine sehr schematische fragmentarische isometri- 
35 sche Ansicht eines Druckelements, das aus einem Nichtke- 
ramikkern und einer Schicht oder Hiilse aus einer Verbund- 
keramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid besteht, 

Fig. 3 eine sehr schematische fragmentarische isometri- 
sche Ansicht einer hohlen Druckhulse dieser Erfindung aus 
40 einer Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid, 

Fig. 4 eine sehr schematische isometrische Teilansicht ei- 
nes Druckbandes, das ganz aus einer Bahn aus einer Ver- 
bundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid besteht, 
Fig. 5 eine sehr schematische Seitenansicht eines Druck- 
45 bandes in Form einer fortlaufenden Bahn, die auf einen Satz 
Rollen montiert ist, und 

Fig. 6 einen stark vergroBerten Schnitt einer in dieser Er- 
findung nutzlichen Druckplatte mit einer Schicht aus einer 
Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid, um eine 
50 Druckflache zu schaffen. 

Eine vorwiegend aus Zirkonoxid mit stochiometrischer 
Zusainmensetzung bestehende Verbundkeramik aus Zirkon- 
oxid-Aluminiumoxid ist hydrophil. Ein Uberfuhren des Zir- 
konoxids von einer stochiometrischen Zusammensetzung in 
55 eine substochiometrische Zusammenseuung andert es von 
hydrophil in oleophil. In einer Ausfuhrungsform weist somit 
das lithographische Druckelement eine hydrophile Verbund- 
keramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid mit stochiometri- 
scher Zusammensetzung auf, und die bildweise Belichtung 
60 (mit elektromagnetischer Bestrahlung) wandelt es in den be- 
lichteten Gebieten (Bildbereiche) in eine oleophile substo- 
chiometrische Zusammensetzung um, wobei unbelichtete 
(Hintergrund) Bereiche hydrophil gelassen werden. 

In einer alternativen Ausfuhrungsform weist das lithogra- 
65 phische Druckclcmcnt cine oleophile Verbundkeramik aus 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid mit substochiometrischer Zu- 
sammensetzung auf, und eine bildweise Belichtung (mit 
elektromagnetischer Bestrahlung, gewohnlich mit sichtba- 
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rer oder infraroier Bestrahlung) wandcli es in den belichte- 
ten Gebieten in eine hydrophile stochiometrische Zusam- 
menseizung urn. In diesem Fall diencn die belichteten Ge- 
bieie als der Hintergruhd (oder Nicht-Bildhereiche), und die 
unbelichtcten Gebiete dienen ais die Bildbereiche. 

Die hydrophile Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Alumi- 
niunioxid weist somit das stochiometrische Oxid ZrOi auf, 
wahrend die oleophile Verbundkeramik aus Zirkonoxid- 
Aluminiumoxid das substochiometrische Oxid Z1O2-X auf- 
weisl. Die Anderung von einer stochiometrischen in eine 
substochiometrische Zusammensetzung wind durch Reduk- 
tion erreicht, wahrend die Anderung von einer substochio- 
melrischen Zusanunensetzung in eine stochiometrische Zu- 
sammensetzung durch Oxidation erzielt wird. 

Das lithographische Druckelement besteht ganz, oder hat 
zuniindest eine Druckflache; aus einem Verbundstoff (oder 
Gemisch) aus: (1) einer Legierung aus Zirkonoxid (ZrQ?) 
und cincm (untcn bcschricbcncn) sckundarcn Oxid oder Do- 
tierungsstoff und (2) Aluminiumoxid (A1 2 0 3 ). Die Zirkon- 
oxidlegierung besteht aus 50. bis zu 99.9 Gewichtsprozent 20 
des Verbundstoffes. Somit kann das Aluminiumoxid zu 0,1 
bis 50 Gewichtsprozent vorhanden sein. Die Menge einer 
Zirkonoxidlegierung betragt vorzugsweise 70 bis 90 Ge- 
wichisprozent, und eher vorzugsweise 75 bis 85 Gewichts- 
pro/cnl, wobei der Rest Aluininiumoxid isL 

Die Zirkonoxidlegierung enthalt Zirkonoxid, das mil ei- 
nem sekundaren Oxid "dotiert" ist, das aus der Gruppe aus- 
gcwUhhist. die aus MgO, CaO. Y 2 0 3 , Sc 2 0 3 , Oxiden von 
schenen Hrdmetallen (wie z. B. Ce 2 0 3 , Nd 2 Q3 und Pr 2 03> 
uml Kombinationen oder Mischungen irgendwelcher dieser 
sckundarcn Oxide besteht. Das bevorzugte sekundare Oxid 
isi Y : 0,. 

Folglieh wird am ehesten eine nut Yttriumoxid dotierte 
Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid bevor- 
zugt. 

Das molare Verhaltnis des sekundaren Oxids (Dotie- 
rungsstoffes) zu Zirkonoxid in der Legierung reicht vor- 
zugsweise von 0,1 : 99,9 bis 25 : 75 und liegt eher vorzugs- 
weise /.wischen 0,5 : 99,5 und 5 : 95. Der Dotierungsstoff ist 
besondcrs nutzlich beim Unterstutzen der Umwandlung der 
bei hoher Temperatur stabilen -Phase des Zirkonoxids (be- 
sondcrs der tetragon alen Phase) in den metastabilen Zustand 
bei Raumternperatur. Er Liefert auch verbesserte Eigenschaf- 
. ten, wie z. B. eine hohe Festigkeit und erhohte Bruchzahig- 
kcit und Bestandigkeit gegen Abnutzung, Abricb und Kor- 
rosion. 

Das in dieser Erfindung verwendete Zirkonoxid kann in 
irgendeiner kristallinen Form oder Phase, einschlieBlich der 
tetragonalen, monoklinen und kubischen Formen, vorliegen 
oder aus Mischungen von zwei oder mehr solchen Phasen 
bestehen. Die vorwiegend tetragonale Fonn von Zirkonoxid 
wird wegen ihrer hohen Bruchzahigkeit bevorzugt; beson- 
ders wenn die Zirkonoxidlegierung 80% oder mehr des Ver- 
bundstoffes umfaBu Mit "vorwiegend" ist gemcint, daB 80 
bis 100% des Zirkonoxids aus der tetragonalen kristallinen 
Form bestehen. Verfahren zum Umwandeln einer Form von 
Zirkonoxid in eine andere sind in der Technik bekannt. 

Das Aluminiumoxid in dem Verbundstoff ist in der rhom- 
boedrischen Form oder Phase (diese kann durch einen Kri- 
stallographen als hexagonal indexiert werden) und ist als 
a- Aluminiumoxid bekannt 

Ein bevorzugter Verbundstoff weist somit mit einem se- 
kundaren Oxid (wie oben angefuhrt) dotiertes, vorwiegend 
tetragonales Zirkonoxid in Beimischung mil vorwiegend 
a-Aluminiumoxid auf. Es wird bevorzugt, daB dieser Ver- 
bundstoff 80 bis 99,9 Gewichtsprozent einer Legierung, die 
aus 100% tetragonalem Zirkonoxid besteht, das mit bis zu 
3% (auf der Basis des Zirkonoxidgewichts) Yttriumoxid do- 
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lien ist, in Beimischung mit 0,1 bis 20 Gewichtsprozent von 
100% a- Aluminiumoxid aufweist. 

Die in dieser Erfindung verwendete Verbundkeramik aus 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid kann durch Relichtung mil In- 
rraroistrahlung bei einer Wellenlange von 1064 nm (oder 
1,064 um) effektiv von einem hydrophilen in einen oleophi- 
len Zustand umgewandelt werden. Strahlung dieser Wellen- 
lange dient dazu, stochiometrisches Zirkonoxid, das stark 
hydrophil isu in substochiomeirisches Zirkonoxid umzu- 
wandeln, das stark oleophil ist, indem eine Reduktionsreak- 
uon unierstiitzt wird. Die Verwendung von Nd: YAG-Lasern, 
die bei 1064 nm .emittieren. wird fur diesen Zweck beson- 
ders bevorzugt. 

Eine Umwandlung von einem oleophilen in einen hydro- 
philen Zustand kann durch Belichtung mit sichtbarem Licht 
mit einer Wellenlange von 488 nm (oder 0,488 um) effektiv 
erreicht werden. Strahlung dieser Wellenlange dient dazu, 
durch Fordcrn cincr OxidationsrcakUon das substochiome- 
trische oleophile Zirkonoxid in das stochiometrische hydro- 
phile Zirkonoxid umzuwandeln. Argonlaser, die bei 488 nm 
emitlieren, werden fur diesen Zweck besonders bevorzugt. 
Kohlendioxidlaser, die im Infraroten (z. B, 10 600 nm oder 
10,6 um) strahlen, sind aber auch nutzlich. 

Obgleich ein Erwarmen von substochiometrischem Zir- 
konoxid oder Zirkonoxidlegierungen von 150 auf 250°C das 
Zirkonoxid auch in einen stochiometrischen Zustand um- 
wandeln kann, kann das Zirkonoxid der hierin beschriebe- 
nen Verbundstoffe aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid bei einer 
hoheren Temperatur, z. B. von 300 bis 500°C, ahnUch um- 
gewandelt werden. 

Die in dieser Erfindung nutzlichen Druckelemente kon- 
nen jede zweckmaBige Fonn haben, einschlieBlich Druck- 
piatten. Druckzylinder, Druckhiilsen und Druckbander (ein- 
schlieBlich biegsamer Druckbahnen), sind aber darauf nicht 
beschrankt. 

Druckplalten konnen jede geeignete Gr6Be und Form 
(z. B. viereckig oder rechtwinkelig) aufweisen und durchge- 
hend aus der (monolithischen) Verbundkeramik aus Zirkon- 
oxid-Aluminiumoxid bestehen oder eine Schicht der Ver- 
bundkeramik aufweisen, die auf einem geeigneten Metall- 
oder Polymersubstrat (mit einer oder mehr wahlfreien Zwi- 
schenschichten) angeordnet ist. SolcheDruckplatten konnen 
unter Verwendung bekannter Verfahren prapariert werden, 
die ein Formen von Legierungspulvern in die gewiinschte 
Form (z. B. isostatisches Presscn, Trockenpressen oder 
SpritzgieBen) und anschlieBendes Sintern bei geeigneten ho- 
hen Temperaturen, wie z. B. von 1200 bis 1600°C, wahrend 
einer geeigneten Zeitspanne (1 bis 3 Stunden) in Luft oder 
Sauersloff einschlieBen. Alternativ dazu konnen sie durch 
thermisches Spriihbeschichten oder Aufdampfen eines Zir- 
konoxid-Aluminiumoxidgemisches auf einem geeigneten 
halbharten oder harten Substrat prapariert werden. 

Druckzylinder und -hulsen konnen durchgehend aus der 
angegebenen Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminium- 
oxid bestehen, oder der Druckzylinder oder die Hulse kann 
die Keramik nur als AuBenschicht auf einem Substrat auf- 
weisen. Hohle oder massive Metallkeme werden nach 
Wunsch als Substrate verwendet. Solche Druckelemente 
konnen unter Verwendung der fur die Druckplatten oben be- 
schriebenen Verfahren als monolithische Elemente prapa- 
riert oder um einen Metallkem angepaBt werden. 

Im Hinblick auf die Druckplatien, Druckzylinder und 
Druckhiilsen weist die Verbundkeramik aus Zirkonoxid- 
Aluminiumoxid im allgemeinen eine sehr niedrige Porosi- 
tat, d. h. weniger als 0,1%, cine Dichtc von 5,0 bis 
6,05 g/cm 3 (vorzugsweise 5,0 bis 5,5 und eher vorzugsweise 
5,3 bis 5,4 g/cm 3 fur bevorzugte Verbundstoffe) und eine 
KorngroBe von 0,2 bis 1 um (vorzugsweise von 0,2 bis 
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0,8 um) auf. Eine nutzliche Dicke der Verbundkerainik aus 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid fur solche Druckelemente ist 
dem Fachmann ohne wei teres klar. 

Die beim Praparieren von Druckbandern nutzlichen Ver- 
bundkerarniken aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid weisen 
eine etwas hohere Porositat auf, d. h. im allgemeinen bis zu 
2% und vorzugsweise von 0,2 bis 2%, urn sie genugend 
biegsam zu machen. Die Dichte des Materials reicht im all- 
gemeinen von 5 bis 5,5 g/cm 3 und vorzugsweise von 5 bis 
5,2 g/cm 3 (fur den bevorzugten, niit 3 Gewichtsprozent Yt- 
triumoxid dotierlen Verbundstoff aus Zirkonoxid-Alumini- 
umoxid). Im allgemeinen haben sie eine KorngroBe von 0,2 
bis 1 um und vorzugsweise von 0,2 bis 0,8 um. Die addierte 
Porositat iiefert eine gewunschte Biegsamkeit. 

Die keramischen Druckbander haben eine Durchschnitts- 
dicke von 0,5 bis 5 mm und vorzugsweise von 1 bis 3 mm. 
Eine Dicke von 2 mm lieferl eine optimale Biegsamkeit und 
Fcstigkcit. Die Druckbander konnen entweder auf cincm 
harten oder halbharten Substrat gebildet werden, um einen 
Verbundstoff mit einer Keramik zu schaffen, die eine Druck- 
flache Iiefert, oder sie konnen in monolithischer Form vor- 
liegen. 

Die in dieser Erfindung nutzlichen Druckelemente kon- 
nen eine Druckflache aufweisen, die (wie unten beschrieben 
ist) extrem polierl oder unter Verwendung eines beliebigen 
herkommlichen (chemischen oder mechanischen) Struktu- 
rierverfahrens strukturiert ist. AuBerdem konnen Glasperlen 
in die Keramik eingebracht werden, um eine geringfugig 
stxukturierte oder "mattierte" Druckflache zu schaffen. Die 
Porositat der Druckelemente kann auf mehrere Arten gean- 
dert werden, um eine Wasserverteilung beim Drucken zu 
steigem und die Biegsamkeit des Druckelements zu erho- 
hen, wo es notwendig ist. 

Die Verfahren zurn Herstellen von Gegenstanden aus ei- 
ner Verbundkeramik aus Zirkpnoxid-AIuminiumoxid beste- 
hen aus einem Mischen gewiinschter Mengen eines hochrei- 
nen dotierten Zirkonoxidpulvers mit hochreinem Alumini- 
umoxidpulver, Verdichten bzw. Kompaktieren des resultie- 
renden Verbundpulvergemisches unter Verwendung eines in 
der Technik bekannten Verfahrens (wie z. B. Trockenpres- 
sen, SpritzguBformen oder kalles isostatisches Pressen) und 
S intern bei einer geeigneten Temperatur. Die Auflosung von 
mit Lasern geschriebenen Bildern auf Verbundkeramikfla- 
chen aus Zirkonoxid hangt nicht nur von der GroBe des La- 
serflecks und seiner Wechsel wirkung mit dem Material, son- 
dern auch von der Dichte und KorngroBe der Verbundstoffe 
aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid ab. Die Verbundkeramiken 
aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid sind wegen ihrer hohen 
Dichte und feinen KorngroBe zur Verwendung beim litho- 
graphischen Drucken besonders wirkungsvoll. Die Dichte 
und Porositat der keramischen Druckelemente kann auch 
durch Einstellen ihrer Konsolidierungsparameter, wie z. B. 
Druck und Sintertemperatur, variiert werden. 

Die Druckelemente konnen durch oben beschriebene Ver- 
fahren und auch (fur Druckbander) thermisches Plasma- 
spruhbeschichten auf einem biegsamen Substrat, physikali- 
sches Aufdampfen (PVD) oder chemisches Aufdampfen 
(CVD) eines Verbundstoffes aus Zirkonoxid : Aluminium- 
oxid auf einem geeigneten halbharten und harten Substrat 
hergestellt werden. Im Fall von PVD oder CVD konnen 
Druckbander entweder auf dem Substrat gelassen oder kon- 
nen vom Substrat abgeschak werden, oder das Substrat kann 
chemisch aufgelost werden. Alternativ dazu konnen kerami- 
sche Druckbander durch herkdmmliche Verfahren, wie z. B. 
SchlickcrgicBcn, BandgicBcn, Tauchbcschichtung und Sol- 
Gel- Verfahren, gebildet werden. 

Thennische oder Plasmaspruh- und CVD- und PVD-Pro- 
zesse konnen entweder in einer Luft- oder in einer Sauer- 



stoffumgebung ausgefuhrt werden, um hydrophile, nicht be- 
bilderte Druckflachen herzustellen. Dem gegenuber sind, 
falls diese Prozesse in einer Schutzgasatmosphare (engl. 
inert, atmosphere), wie z. R. in Argon oder Sticks! off, ausge- 
5 fuhrt werden, die so hergesiellten Druckflachen ihrer Natur 
nach oleophil. Die durch andere herkommliche Verfahren 
praparierten Druckbander erfordern ein Sintem der "unge- 
branhten" (engl. green) Bander bei einer geeigneten hohen 
Temperatur (z. B. 1200 bis 1600°C) wahrend einer geeigne- 
to ten Zeitspanne (1 bis 3 Stunden) in Luft, einer Sauerstoff- 
oder Schutzgasatmosphare. 

Die Druckflache der Keramik aus einer Zirkonoxidlegie- 
rung kann thermisch oder mechanisch poliert oder kann, wie 
oben beschrieben wurde, in der "gesinterten", -beschichte- 
15 ten" oder "gespruhten" Form verwendet werden. Die Druck- 
flsiche wird vorzugsweise bis zu einer durchschnittlichen 
Rauhigkeit von weniger als 0,1 um poliert 

In einer Ausfuhrungsform dicscr Erfindung ist cin in die- 
ser Erfindung nutzliches Druckelement ein massiver oder 
20 monolithischer Druckzyhnder, der teilweise oder ganz aus 
der erwahnten Verbundkeramik aus Zirkonoxid- Alumini- 
• umoxid besteht. Falls er zurn Teil aus der Keramik besteht, 
ist zumindest die auBere Druckflache so aufgebaut. Ein re- 
presentatives Beispiel eines solchen Druckzylinders ist in 
25 Fig. 1 dargestelll. Ein massiver drehenderDruckzylinder 10 
besteht durchgehend aus einer Verbundkeramik aus Zirkon- 
oxid-Aluminiumoxid und hat eine auBere Druckflache 20. 

Eine in Fig. 2 veranschaulichte andere Ausfuhrungsform 
ist ein rotierender Druckzyhnder 30 mit einem Metallkern 
30 40, auf dem in geeigneter Wei se eine Schicht oder Schale 45 
aus einer Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid 
aufgebracht oder beschichtet wurde, um eine aus der Kera- 
mik bestehende auBere Druckflache 50 zu schaffen. Alterna- 
tiv dazu kann die Schicht oder Schale 45 aus der Verbundke- 
35 ramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid eine hohle zylindri- 
sche Druckhiilse oder -hulle (siehe Fig. 3) sein, die um den 
Metallkern 40 herum angepafit ist. Die Keme solcher 
Druckelemente bestehen im allgemeinen aus einem oder 
mehreren Metalien, wie z. B. Eisenrnetailen (Eisen oder 
40 Stahl), Nickel, Messing, Kupfer oder Magnesium. Stahl- 
kerne werden bevorzugt. Die Metallkerne konnen hohl oder 
durchgehend massiv sein oder aus mehr als einer Metallart 
bestehen. Die auf den erwahnten Kernen angeordneten Ver- 
bundkeramikschichten aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid ha- 
45 ben im allgemeinen eine gleichmaBige Dicke von 1 bis 
10 mm. 

In Fig. 3 ist noch eine andere Ausfuhrungsform darge- 
stellt, bei der eine hohle zylindrische Hiilse 60 aus einer Ver- 
bundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid ganz aus der 
50 Keramik besteht und eine auBere Druckflache 70 aufweist. 
Solche Hulsen haben eine Dicke innerhalb eines weiten Be- 
reichs, Fur die meisten praktischen Zwecke liegt aber die 
Dicke zwischen 1 und 10 cm. 

Fig. 4 veranschaulicht ein in dieser Erfindung nutzliches 
55 Druckband in einer partiellen isometrischen Darstellung. 
Ein Band 80 ist eine langgestreckte Bahn 85 aus einer Ver- 
bundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid, die eine 
Druckflache 90, ein Ende 95 und einen Rand 100 mit einer 
definierten Dicke (wie oben beschrieben) aufweist. Eine sol- 
60 che Bahn kann auf einer geeigneten Bildsetzmaschine oder 
Druckpresse angebracht werden, wo sie gewohnlich durch 
zwei oder mehr Walzen zur Verwendung beim Bilderzeugen 
und/oder Drucken gehalten wird. Fig. 5 zeigt so in sehr ver- 
einfachter Weise schematisch das durch Antriebswalzen 110 
65 und 120 gchaltcnc Druckband 80. Die Antricbswalzc 120 
und die Stiitzwalze 130 (engl. backing roller) schaffen einen 
Zwischenraum 140, durch den ein Papierblatt 145 oder ein 
anderes bedruckbares Substrat durchgefuhrt wird, nachdem 
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es vom Band 80 das Tintenbild 150 cmpfangen hat. Solche 
Druckmaschinen konnen auch Laserbilderzeugungsstatio- 
nen, Farbstationen, "LosclT-StaUonen und andere Stalionen 
und Komponenten enihalien, die heim liihographischen 
Drucken gewohnlich verwendet werden. 

Fig. 6 zeigl eine Ausfuhrung einer Druckplaite, d. h. eine 
Druckplatte 160, die aus einem Metall- oder Polymersub- 
strat 170 (wie z. B. Polyester) mil einer Schicht 180 darauf 
aus einer Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid 
besteht, die die Druckflache 190 liefert. 

Die hierin beschriebenen liihographischen Druckele- 
mente konnen durch irgendein geeignetes Verfahren oder 
Gerat, wie z. B. eine Plattensetzmaschine oder Druckpresse, 
bebildert werden. Die wesentliche Anforderung ist eine 
bildweise Belichtung durch Strahlung unter Verwendung ei- 
nes Lasers, die wirksam ist, urn unter Verwendung irgendei- 
nes der hierin beschriebenen Satze von Bestrahlungsbedin- 
gungcn die hydrophiic Kcramik cincr Zirkonoxidlcgicrung 
in einen oleophilen Zustand umzuwandeln oder die ole- 
ophile Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid in 
einen hydrophilen Zustand umzuwandeln. Somit konnen die 
Druckelemente durch Belichtung durch eine Folie bebildert 
bzw. mit einem Bild versehen werden oder konnen von einer 
digitalen Information aus, wie z. B. durch die Verwendung 
eines Lasers, belichlel werden. Vbrzugsweise werden sie di- 
rekt mittels eines Lasers geschrieben. Der mit einem geeig- 
neten Steuersystem ausgestattete Laser kann verwendet 
werden, um "das Bild zu 5^0©^^' oder um "den Hinter- 
grund zu schreiben". 

Verbundkeramiken aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid mit 
einer stochiometrischen Zusammensetzung werden herge- 
stellt, wenn ein Sintern oder eine thermische Verarbeitung in 
Luft oder einer SauerstofTatmosphare ausgefiilirt wird. Ver- 
bundkeramiken aus einer Legierung aus Zirkonoxid-Alumi- 
niumoxid einer substochiometrischen Zusammensetzung 
werden hergestellt, wenn ein Sintern oder eine thermische 
Verarbeitung in einer Schutzgas- oder reduzierenden Atmo- 
sphare ausgefuhrt wira\ oder indem sie einer elektromagne- 
tischen Bestrahlung ausgesetzt werden. 

Die bevorzugten Verbundkeramiken aus Zirkonoxid-Yt- 
triumoxid-Aluniiniuinoxid mit stochiometrischem Zirkon- 
oxid haben eine schmutzig-weiBe Farbe und sind auBerst 
hydrophil. Die Wirkung des Laserstrahls wandelt die 
schmutzigweiBe Keramik in eine schwarze substochiometri- 
sche Keramik um, die stark oieophil ist. Die schmutzig-wci- 
Ben und schwarzen Zusammensetzungcn zeigen verschie- 
dene Oberflachenenergien, wobei so ermoglicht wird, daB 
ein Gebiet hydrophil und das andere oieophil ist. Das Bebil- 
dern der Druckflache erfolgt aufgrund einer photounter- 
stiitzten Reduktion, wahrend eine Bildloschung infolge ent- 
weder einer thennisch unterstiitzten Reoxidation oder einer 
photounterstutzten thermischen Reoxidation erfolgt. 

Zum Bebildern der Druckflache aus der Verbundkeramik 
aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid wird bevorzugt, einen 
Hochintensitatslaserstrahl mit einer Leistungsdichte bei der 
Druckflache von 30 x 10 6 bis 850 x 10 6 Watt/cm 2 und eher 
vorzugsweise 75 x 10 6 bis 425 x 10 6 Watt/cm 2 zu verwen- 
'den. Jede geeignete Belichtung durch elektromagnetische 
Strahlung einer geeigneten Wellenlange kann jedoch in der 
praktischen Anwendung dieser Erfindung verwendet wer- 
den. 

Ein besonders bevorzugter Laser zum Bebildern des li- 
ihographischen Druckbandes dieser Erfindung ist ein 
Nd:YAG-Laser, der gUtemoduliert und optisch mit einer 
Krypion-Bogcnlampc gepumpt wird. Die Wellenlange cincs 
solchen Lasers betragt 1,064 um. 

Zur Verwendung beim UmwandlungsprozeB von hydro- 
phil in oieophil ist der folgende Parametersatz fur ein Laser- 



system charakteristisch, der besonders niiizlich ist, um ein 
lokalisiertes Schmelzen des Verbundstoffs aus Zirkonoxid- 
Aluminiumoxid in den belichteten Bereichen der Druckfla- 
che zu licfern. 
5 Laserlei stung: 

Dauerstrich-Durchschniu - 0,1 bis 50 Watt, vorzugsweise 
0,5 bis 30 Watt, 

Spitzenleistung (gUtemoduliert) - 6000 bis 10 5 Watt, vor- 
zugsweise von 6000 bis 70 000 Wan, 
10 Leistungsdichte - 30 x 10 6 bis 850 x 10 6 W/cm 2 , vorzugs- 
weise von 75 x 10 6 bis 425 x 10 6 W/cnr, 
FleckgroBe in der TEMoo-Mode = 100 um. 
Strom = 15 bis 24 Ampere, vorzugsweise 18 bis 24 Ampere, 
Laserenergie =6x 10" 4 bis 5,5 x 10" 3 J, vorzugsweise 6 x 
15 10 4 bis3x lO^J, 

Energiedichte = 5 bis 65 J/cm 2 , vorzugsweise 7 bis 40 J/cm 2 , 
Pulsrate = 0,5 bis 50 kHz, vorzugsweise 1 bis 30 kHz, 
Pulsbrcilc = 50 bis 500 us, vorzugsweise 80 bis 300 us, 
Scan-Feld = 11,5 x 11,5 cm, 
20 Scan-Geschwindigkeit = 30 bis 1000 mm/s, vorzugsweise 
100bis500inmys, 

Wiederholbarkeit im Jitter von Puis zu Puis (engl. pulse to 
pulse jitter) = 25% bei hoher Gutemodulationsralc (etwa 
30 kHz), < 10% bei niedriger Gutemodulationsrate (etwa 
25 1 kHz). 

Um durch Ablation des Verbundstoffes aus Zirkonoxid- 
Aluminiumoxid in den belichteten Bereichen der Druckfla- 
che ein Bild zu erzeugen, ist der folgende Parametersatz fur 
das Lasersystem charakteristisch. 
30 . Laserenergie: 

Dauerslrich-Durchschnitt - 0,1 bis 50 Watt, vorzugsweise 
0,5 bis 30 Watt, 

Spitzenleistung (gUtemoduliert) - 6000 bis 10 s WatU vor - 
zugsweise 6000 bis 70 000 Watt, 
35 Leistungsdichte - 30 x 10 6 bis 850 x 10 6 W/cm 2 , vorzugs- 
weise 75 x 10 6 bis 425 x 10 6 W/cm 2 , 
FleckgroBe in der TEMoo-Mode = 100 um, 
Strom = 15 bis 24 Ampere, vorzugsweise 18 bis 24 Ampere, 
Laserenergie = 6 x 10" 4 bis 5,5 x 10~ 3 J, vorzugsweise 6 x 
40 10^ bis 3 x 10~ 3 J, 

Energiedichte = 5 bis 65 J/cm 2 , vorzugsweise 7 bis 40 J/cm 2 , 
Pulsrate = 0,5 bis 50 kHz, vorzugsweise 1 bis 30 kHz, 
Pulsbreite = 50 bis 300 ns ? vorzugsweise 80 bis 150 nm, 
Scan-Feld = 1 1 , 5 x 1 1 ,5 cm, 
45 Scan-Geschwindigkeit = bis zu 3 m/s, 
vorzugsweise 2 bis etwa 3 m/s, und 

Wiederholbarkeit im Jitter von Puis zu Puis = etwa 25% bei 
hoher Gutemodulationsrate (etwa 30 kHz), < 10% bei nied- 
riger Gutemodulationsrate (etwa 1 kHz). 
50 Trummer von der Ablationsbilderzeugung konnen unter 
Verwendung eines beliebigen bekannlen Verfahrens und Ge- 
rats, einschlieBlich Wischen; Biirsten und Vakuumbeseiti- 
gung, mit oder ohne reinigende Losungsmittel, entfemt wer- 
den. 

55 Welches Mittel zur Bilderzeugung, Ablauon oder 
Schmelzen, auch immer verwendet wird, die Laserbilder 
konnen von der Druckflache aus einer Verbundkeramik aus 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid leicht geloscht werden. Das 
Druckelement wird auf eine beliebige geeignete Art und 
GO Weise unter Verwendung bekannter Reinigungsvorrrchtun- 
gen und -prozeduren von Drucktinte gereinigL Das Bild 
wird dann durch entweder Heizen der Oberflache in Luft 
oder Sauerstoff bei einer erhohten Temperatur (Temperatu- 
ren von 300 bis 500°C wahrend einer Zeitspanne von 5 bis 
65 60 Minutcn sind im allgcmcincn gecignct, wobei cine Tem- 
peratur von 400°C fur eine Zeitspanne von 10 Minuten be- 
vorzugt wird) oder durch Behandeln der Druckflache mit ei- 
nem C0 2 -Laser geloscht, der gemaB den folgenden Parame- 



\ 
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tem arbeirei: 
Wellenlange: 10,6 pm, 

Spitzenleistung: 300 Watt (bctrieben bci 20% Arbeitszy- 
klus), 

Durchschnittsleistung: 70 Watt, 

StrahlgroBe: 500 Jim. wobei die Slrahlbreite pulsmoduliert 
wird. . 

Zusatziich zu dessen Verwendung als Einrichtung zum 
Loschen des Bildes kann ein COi-Laser als eine Einrichtung 
zum Ausfuhren einer bildweisen Belichtung in dem ProzeB 
verwendet werden, der eine Umwandlung von oleophil in 
hydrophil nutzL 

In dem BilderzeugungsprozeB wird nur die Druckflache 
der Verbundkeramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid gean- 
dert. Das erzeugte Bild ist jedoch ein permanentes Bild, das 
nur durch z. B. die hierin beschriebene thermisch aktivierte 
oder laserunterstiitzte Oxidation entfernt werden kann. 

Bci AbschluB cincs Drucklaufs kann die Druckflache des 
Druckelements auf jede geeignete Weise von Tinte gereinigt 
werden. Das Bild kann dann geloscht werden. und das 
Druckelement kann neu bebildert und wieder verwendet 
werden. Diese Sequenz von Schritten kann immer wieder 
wicderholt, da das Druckelement extrem dauerhaft und ver- 
schlciBfest ist. 

In den unten angegebenen Beispielen wurden die Bilder 
mil einem digitalen Rachbettscanner oder einer Kodak-Pho- 
lo-CD clcktronisch gefangen. Die eingefangenen Bilder 
wurden in cine geeignete Punktdichte im Bereich von 80 bis 
250 Punkic/cm umgewandelt. Diese Bilder wurden dann 
durch Phascnmodulieren in Halblone auf zwei Farben redu- 
/.ien. Eine Raster- Vektor-Umwandlungsoperation wurde 
dann an den ITalbtonbildern ausgefuhrt. Die umgewandelten 
Vckiorilatcien in der Form von Plotdateien wurden gesichert 
und mil dem Laser auf die keramische Druckflache ge- 
scannl. Das Markierungssystem akzeptiert nur Vektorkoor- 
dinatenanweisungen. Diese Anweisungen werden in Form 
einer Plotdatei zugefuhrt. Die Plotdateien werden direkt in 
die Trciberelektrdnik des Scanners geladen. Die elektro- 
nisch gespeicherten photographischen Bilder konnen unter 
Verwendung mehrerer handelsublich erhaltlicher Software- 
pakctc, wie z. B. CORAL DRIVE oder ENVISION-IT 
durch Envision Solutions Technology, in ein Vektorformat 
umgewandelt werden. 

Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiele ihrer 
praktischen Umsetzung weiter veranschaulicht. 



0,13 mm (5 mil) oder 0,26 mm (10 mil) Substraien aus rost- 
freieni Stahl ausgefuhrt. Die.GroBenverteilung der Feinpar- 
tikel in dem Ausgangspulvermaierial zeigte eine erhebliche 
Verbesserung in der gespriihten Druckbanridichle. Vor ei- 

5 nem Spruhen wurden die Substrate sandgeblasen, um eine 
Haftung des gespriihten Verbundstoftes aus Zirkonoxid-Yt- 
triumoxid-Aluminiumoxid zu verbessern. Eine Beschich- 
tung mit dem PLASMADYNE SG-100-Brenner erzeugte 
iiber die ganze Lange und Breite des resultierenden Druck- 

to bandes eine gleichmaBige Beschichtungsdicke. 

In einer anderen Ausfuhrungsform wurde ein physikali- 
sches Aufdampfverfahren (PVD-Verfahren), genauer gesagt 
ein ionenstrahlunterstutztes Sputtern, verwendet, um Druck- 
bander aus einer mit Yttriumoxid dotierten Verbundkeramik 

15 aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid zu praparieren. Weitere 
Einzelheiten solcher F*rozeduren sind in US-A-5 075 537 
und US-A-5 086 035 angegeben. 

Die resultierenden Druckbandcr aus der Verbundkeramik 
aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid wurden unter Verwendung 

20 der im Beispiel 2 unten beschriebenen Prozedur bebildert. 

Beispiel 2 

Bilder mit Halbtorien bis kontinuierlichen Tonen wurden 
25 auf mehreren typischen Druckbandern aus einer Verbundke- 
ramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid gebildeL, wie oben 
beschrieben wurde. Eine Oberflache jedes Druckbandes 
wurde durch Bestrahlung mit einem Nd:YAG-Laser bebil- 
dert, so daB die gesamte Druckflache geschmolzen und ge- 
30 schwarzt wurde. Der Nd:YAG-Laser wurde gutemoduhert 
und mit einer Krypton-Bogenlampe optisch gepumpt. Die 
FleckgroBe oder der Strahldurchmesser betrug ungefahr 
100 |jm in TEM (Mode niedriger Ordnung). Die schwarze 
oleophile Druckflache wurde bei entweder 0,488 oder 
35 1,064 um bebildert, um hydrophile Bilder zu liefem. 

Beispiel 3 

Durch den PlasmaspruhprozeB wurden, wie oben be- 
40 schrieben, mehrere Druckbander aus einer Verbundkeramik 
aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid in Form ununterbrochener 
Bahnen prapariert. Solche Druckbander wurden um zwei 
Antriebswalzen in einer gewohnlichen Druckpresse gewik- 
kelt, wie in Fig. 5 veranschaulicht ist. Diese Druckbander 
45 wurden, wie in Beispiel 2 oben beschrieben wurde, bebil- 
dert 



Beispiel 1 

Ein Druckband wurde prapariert und wie folgt bebildert: 
Druckbander aus einer Verbundkeramik aus Zirkonoxid- 
Aluminiumoxid wurden durch irgendeinen der folgenden ei- 
nen Dick- oder Dunn film bildenden Prozesse ent weder auf 
einem biegsamen Substrat oder als eine monolithische Bahn 
prapariert. Die bandbildenden Prozesse umfassen thermi- 
sches oder Plasmaspruhen, physikalisches Aufdampfen 
(PVD), wie z. B. ionenstrahlunterstutztes Sputtem, chemi- 
sches Aufdampfen (CVD), einen Sol-Gel-Film bildende 
Verfahren, Tauchbeschichten und SchlickergieBen. Die an- 
gefuhrten Verfahren und die geeignete Wahl von Vorproduk- 
ten sind in der Technik bekannt. In bestimmten experimen- 
tellen Prozeduren wurden die Bander als fortlaufende Bah- 
nen gebildet. 

In einem Fall wurden Plasmaspruh/thermische Spruhver- 
fahren verwendet, wobei ein PLASMADYNE SG- 
100-Brcnncr verwendet wurde. Das Spruhen cincs Gcmi- 
sches aus einer Legierung aus Zirkonoxid und 3 Molprozent 
Yttriumoxid und Alpha-Aluminiumoxid (20 Gewichtspro- 
zent des gesamten Verbundstoffes) wurden auf entweder 



Beispiel 4 



f 



50 Ein Druckband, das wie im obigen Beispiel 2 beschrieben 
prapariert und bebildert wurde, wurde in folgender Weise 
zum Drucken verwendet. 

Das bebilderte Druckband wurde mit Wischwasser gerei- 
nigt, das aus einem SLM-OD-Wischwasserkonzentrat von 
55 Mitsubishi bestand. Das Konzentrat wurde mit destiliiertem 
Wasser und Isopropylalkohol verdiinnt. Uberschtissiges 
Fluid wurde unter Verwendung eines flusenfreien Baum- 
wollkissens weggewischt. Schwarze Drucktinte auf Olbasis, 
Itek Mega Offset Tinte, wurde durch eine Handrolle auf das 
60 Druckband aufgetragen. Die Tinte haftete selektiv nur auf 
den bebilderten Bereichen. Das Bild wurde auf ein leeres 
Papier ubertragen, indem das Papier uber die Platte gelegt 
und auf das Papier Druck angewandt wurde. 

65 Beispiel 5 

Das im obigen Beispiel 4 beschriebene und verwendet e 
Druckband wurde von Drucktinte gereinigt, "geloscht" und 




DE 198 17 

15 

in folgender Wcise wiederverwendet. 

Nach Beseitigung der Drucklinte, wic in Bei spiel 4 be- 
schrieben wurde. wurde das Druckband eincr groBcn Hiize 
(etwa 400 9 C) ausgeset/.L urn das Bild zu loschen. Das 
Druckband wurde dann erneut bebilderu emeul mil Time 5 
versehen und zum Drucken wiederverwendeu wie in den 
vorherigen Beispielen beschrieben wurde. 

Bei spiel 6 

10 

Keramische Druckpl alien warden in Form von 1 mm dik- 
ken Lagen von 80 mm x 60 mm aus einer gesinterten. mit 
Yttriumoxid dolierten Verbundkeramik aus Zirkonoxid- 
Aluminiunioxid prapariert. Die Druckplalten wurden wie 
oben im Beispiel 2 beschrieben bebilderu 15 

Beispiel 7 

Ein Zylinder oder eine Hulse aus einer Verbundkeramik 
aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid wurde aus hochdichten 20. 
Verbundkeramiken aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid in ir- 
gendeiner der folgenden Formen prapariert: als eine rnonoli- 
thische Trommel oder ein monolilhischer Druckzylinder als 
eine auf einer Metalltrommel oder einem Kern montierte 
Druckschale oder als eine hohle Druckhulse. Jede dieser 25 
drei Formen wurde unter Verwendung eines mil Yttrium- 
oxid dotierlen Verbundstoffes aus Zirkonoxid-Aluminium- 
oxid praparieru wobei einer der folgenden Herstellungspro- 
zesse verwendet wurde: 

30 

a) Trockenpressen in die ge wunschte oder beinahe ge- 
wunschte Form, 

b) Kaltes isostatisches Pressen und VorpreBling-Bear- 
beitung und 

c) SpritzgieBen und Entbinden. 35 

Nach jedem dieser Prozesse wurde das Druckelement 
dann einer hohen Temperatur (et wa 1500°C), einem Sintern 
und einer Endbearbeitung in die gewiinschten Abmessungen 
unterzogen. 40 

Die Druckschale oder -hulse wurden ebenfalls durch 
SchlickergieBen eines VerbundstofTes aus Zirkonoxid-Alu- 
miniumoxid auf einem nicht-kerarnischen Kern und an- 
schlieBendes Sintern prapariert. Die Schalen wurden auf 
Metallkcrncn entweder durch Schrumpf- oder PreBpassung 45 
montiert. 

Die Druckzylinder und -hulsen wurden wie im obigen 
Beispiel 2 beschrieben bebildert. 

Beispiele 8-14 50 

Die Beispiele 1 bis 7 wurden genau wiederholu auBerdaB 
der oben beschriebene Satz von Laserbilderzeugungsbedin- 
gungen verwendet wurde, um eine Ablation der Druckfl ache 
zu liefern. Eine akzeptable Bilderzeugung und ein akzepta- 55 
bles Drucken wurden mit alien Druckelementen durchge- 
fiihrt. AuBerdem wurde das Bild wie im Beispiel 5 oben be- 
schrieben geloscht. Das Druckelement wurde erneut bebil- 
dert und wieder verwendet. 

60 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Bilderzeugung mit den Schritten: 
A) Bereitstellen eines lithographischen Druck- 
clcmcnts mit eincr lithographischen Druckflachc 65 
aus einer Verbundkeramik aus: (1) einer Zirkon- 
oxidlegierung und (2) Aluminiumoxid, wobei die 
Verbundkeramik eine Dichte von 5,0 bis 
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6,05 gVcm 3 aufweist und zu 0,1 bis 50 Gcwichts- 
prozem aus Aluminiumoxid besteht, und 
B) Erzeugen eines Btldes auf der Druckfl ache 
durch hildweises Relichien der Druckfl ache mil 
elektromagnetischen Strahlung, die durch einen 
Laser unier einem der folgenden Satze von Bedin- 
gungen 1) oder 2) geliefert wird: 

1) ein Durchschnittsleistungspegel von 0.1 
bis50Watu 

eine Spitzenleistung von 6000 bis 
100 000 Watt (im gutemodulierten Modus), 
eine Pulsrate von bis zu 50 kHz, 
eine Durchschnittspulsbreite von 50 bis 
500 us, und 

eine Scan-Geschwindigkeit von 30 bis 
1000 mm/s, 

um die Zirkonoxidlegierung in den belichte- 
tcn Bcrcichcn der Druckflachc zu schmclzcn, 
oder 

2) ein Durchschnittsleistungspegel von 0,1 
bis 50 Watu 

eine Spitzenleistung von 6000 bis 
100 000 Watt (im gutemodulierten Modus), 
eine Pulsrate von bis zu 50 kHz, 
eine Durchschnitlspulsbrehe von 50 bis 300 
ns, und 

eine Scan-Geschwindigkeit von bis 3 m/s, 
um die Zirkonoxidlegierung in den belichte- 
ten Bereichen der Druckflache einer Abla- 
tion zu unterziehen, 

wodurch die Druckflache in den belichteten 
Flachen der Druckflache von einem hydro- 
philen in einen oleophilen Zustand oder von 
einem oleophilen in einen hydrophilen Zu- 
stand ubergefuhrt wird und eine lithographi- 
sche Druckflache mit sowohl Bildbereichen 
als auch Nicht-Bildbereichen erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, worin die Verbundkera- 
mik aus 10 bis 30 Gewichtsprozent a- Aluminiumoxid 
besteht. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo- 
rin die Zirkonoxidlegierung zu 80 bis 100% in der te- 
tragonalen Form ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, worin 
die Zirkonoxidlegierung ein sekundares Oxid aufweist, 
das aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus MgCh CaO, 
Y2O3, SC2O3, einem Oxid eines seltenen Erdmetalls 
und einer Kombination irgendwelcher dieser Elemente 
besteht. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, worin das molare Ver- 
haltnis des sekundaren Oxids zum Zirkonoxid von 
0,1 : 99,99 bis 25 : 75 reicht. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, worin 
die Verbundkeramik aus einem Gemisch einer Zirkon- 
oxid-Yttriumoxid-Legierung und a-Aluminiumoxid 
besteht, das molare Verhaltnis von Yttriumoxid zu Zir- 
konoxid von 0,5 : 99,5 bis 5,0 : 95,0 reicht und das Zir- 
konoxid zu 100% in der tetragonalen Form ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, worin 
das Druckelement eine Druckplatte, ein Druckzylinder 
oder eine Druckhulse ist und die Verbundkeramik aus 
Zirkonoxid-Aluminiumoxid eine Dichte von 5,0 bis 
5,5 g/cm 3 , eine KorngroBe von 0,2 bis 1 um und eine 
Porositat von weniger als 0,1% aufweist. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, worin 
das Druckelement ein Druckband ist und die Verbund- 
keramik aus Zirkonoxid-Aluminiumoxid eine DichLe 
von 5 bis 5,2 g/cm 3 , eine KorngroBe von 0,2 bis 1 um, 
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eine Durchschnittsdicke von 0,5 bis 5 nun und eine Po- 
rositat von bis zu 2% aufweist. 

9: Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, worin 
die Laserhilderzeugung unter den folgenden Satzen 
von Bedingungen 1) oder 2) ausgefuhrt wird: 5 

1) ein Durchschnittsleistungspegel von 0,5 bis 
30 Watt, 

eine Spitzenleistung von 6000 bis 70 000 Watt, 
eine Pulsrate von 1 bis 30 kHz, 

eine Durchschnittspulsbreite von 80 bis 300 us, 10 
und 

eine Scan-Geschwindigkeit von 100 bis 
500 mm/s, oder 

2) ein Durchschnittsleistungspegel von 0,5 bis 
30 Watt, 15 
eine Spitzenleistung von 6000 bis 70 000 Watt, 
eine Pulsrate von 1 bis 30 kHz, 

cine Durchschnittspulsbreite von 80 bis 150 ns, 
und 

eine Scan-Geschwindigkeit von 2 bis 3 m/s. 20 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, mit 
den zusatzlichen Schritten: 

C) Zusammenbringen der lithographischen 
Druckflache mit waBrigem Wischwasser und ei- 
ner lithographischen Drucktinte, wodurch eine 25 
mit Unte versehene lithographische Druckflache 
gebildet wird, und 

D) Zusammenbringen der mit Unte versehenen 
lithographischen Druckflache mit einem Substrat, 
um dadurch die Drucktinte auf das Substrat zu 30 
uberiragen, was darauf ein Bild erzeugt. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, femer mit. einem 
Reinigen der Tinte von der Druckflache und Loschen 
des Bildes. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, worin das Bild ge- 35 
loscht wird, indem die gereinigte Druckflache bei 300 
bis 500°C wahrend bis zu 60 Minuten geheizt oder die 
gereinigte Druckflache einem bei einer Wellenlange 
von 10,6 um emituerenden Kohlendioxidlaser oder ei- 
nem bei einer Wellenlange von 0,488 um emittierenden 40 
Argonlaser ausgesetzt wird. 
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